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@ Procede de realisation do protBction da Jonctions doconductouri electlques, Joncttortset d^rtvattons protegees alnsl 
obtefiueSb 



@ Autour de i'epissure (1) est dispose© une premiere 
couche d'arret interne (4), une couche support (5) d'un 
materiau comprenant des vides, par example un mateJas 
fibreux. etant dispose autour de la premiere couche interne 
(4) et de bagues d'etanchette (6) montees sur les extremites 
des cables (2, 3), cat ensemble etant a son tour recouvert 
par une seconde couche d'arret externe etanche (8) equipee 
d'une bus© d'injection (9). Une resine polyrnerisable a froW 
est introduite dans I'espace forme entre les premiere et 
seconde couches d'arret pour impregner le materiau de la 

< couche support intermedial (5) et realiser, en poiymerl- 
sant, une protection etanche par rintermediaire de la com- 
g-. pression des joints (6) et presentant une resistance mecani- 
W q U e elevee, cette protection pouvant etre facilemerrt locale- 
C0 merit decoupee et reconstitute pour inspection ou repara- 
£| tlon. 
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PROCEDE DB REALISATION DE PROTECTION DE JOHCTIQNS DE 
COUDUCTBURS ELECTRIQUES, JQNQTIONS ET DERIVATIONS PROTEGEES 
AINSI OBTENOES. 



La prSsente invention concerne lies protections da jonc- • 
t lo n s et deriva t io ns . da oonducteurs §lectriqaes, et, plus particulidre- 
ment, les protections d v €pissures de cables t§16phoniques 
pressnris6s. 

5 Les probl&nes de protection de jonctions de raccor- 

dements ou d'gplssures de cables sont davenus partlculi&rement 
aigus avec les cables t$16phoniques exploits s sous maintenance 
pneumat ique • Cette maintenance pneumatique s f ef fectue sous una 
pression de l'ordre de 500 millibars afin d'Sviter- touta p§n§- 

lO tration cL'eau a l»int6rieur des cables ,parfoi3 con cur remit t e nt 
avec 1 * utilisation de compounds graisseux. Ces nouvelles dis- 
positions ont entralnft le besoin. de prot^tions-^^Eigsftres 
assurant, a 1 'endroit Jtea J^nctiana, d#s cables, une StancMl^ . 
tS a l'air interne en pression et ggalement one barri&re a 

15 toutes les pSn§trations externes, liquides ou gazeuses. Des : 
specificatio ns s6v&res demandent en outre que ces protections ~ 
de jonctions aient des caractSristiques mScaniques suff isan— 
tes pour r§sister. a I'gclatement, a 1'gcrasement et aux chocd \ 
m€canlques externes , les protections d'gpissures devant Stre 

20 en outre dSmontables en tout ou partie sans risque de deterio- 
ration des £l€ments de la jonction et permettre ainsl d 1 inter— 
venir, par exemple pour' modifier la configuration du rSseau. 
D 1 autre part, la mise en oeuvre £es protections d • epissures 
doit s'effectuer sans flamme afin d'gviter tout risque de br<H 
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2. 

lure du personnel, et des cables. 

Les techniques de protection actuftlles font appel a 
des materials sophistiquSs, compliquSs a mettre en oeuvre et 
constltuSs de pieces mScaniques assemblies par s err age, don t 

5 l'efficacltfi n'est pas garantie* De plus, les dimensions de 
ces materiel s sont souvent trop Importantes en diamdtre et 
insuffisantes en longueur. Ces materials occupent ainsl g€ne— 
ralement trop de place dans les chambres de raccor^^ men t* 
souterraines et les manchons mScaniqnes de protection peuvent 

10 sa dfiformer en service et perdre leur etancheitS* Des diffi- 
culty apparaissent egalement lorsqu'il fant intervenir sur 
des manchons d§form§s, dont les constituants spnt le plus 
souvent non r&utllisables. De plus, avec ce type de mate- 
riel, 11 est n€cessaire de poss§der un outillage de mise en 

15 oeuvre complexe et encombr ant , comprenant notaxmnent un com— 
pas d.dgcouper de precision muni de divers couteaux. 

Dans le montage des protections d'epissures de ca- 
bles de telecommunication, il faut velller a ce que les sol- 
icitations a la. traction, a la compression et a la torsion 

20 qui s'exercent sur les extremites des cables n v agissent pas 
d'une manidre nuisible sur les epissures se trouvant a l'in- 
tSrleur de la protection ni sur ies joints d 9 etancheite au 
droit des extr&oitSa d» Introduction des cables dans la pro- 
tection. Pour les dispositifs existanta, il a ete ainsi prfi- 

25 vu des dispositifs dits de reception, et blocage de cables 

qui. s'opposent a una torsion, a un deplacemtat ea translation 
du cable par rapport aux nwnciwnsl^mecaniqnes de protection. 
Ces dispositif s ne peuvent §tre efficaces que si l v ensemble 
constitue final resists- a la presstoa interne et aux chocs J 

30 exterieurs. Or, il a ete constate que les dispositifs a ser- 
rage mecanique pour realiser de tels syst&aes d'etancheite et 
de blocage sont frequeznment inef f icacea de par la necessite 
de- tolerances etroites et d'ajustements serres. De plus, les 
man c hons de protection const! tu§s de pieces mecaniques ne- 

35 cessltent un nombre trSs important d ■ elements differents as- 
semblages pour couvrir tous les noddies de cables • Or, com- 
me 6voqu6 d-dessus, .les specifications techniques requi&rent 
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one parfaite tenue des jcmctions- lors d* essals particuliSre- 
ment sSv&res comprenant notamment : 

- essals I una surpresslon d'essai & 1 bar au-dessus do la 
pression atmosphSrique durant SO cycles a -30°C, 6 heures, . 

5 + 70°C, 6 heures (chocs thermiques) , 

- essals en immersion d'eau avec surpresslon . de 1 bar durant 
50 cycles : + 10°C, 5 heures, + 55°C, 6 heures, etc..*, 

- essals de vibrations en surpresslon de 1 bar : amplitude 
des vibrations 3 mn, frequence lO Hz, durSe 10 jours, 

10 - essals de traction sur les cables sortant de la protection? 
1» effort estde 100 daN durant 24 heurea et surpresslon de 
1 bar, 

- essals de torsion sur les cables sort ants, z la protection 
etant immobilis6e, 1» effort est appllquS de telle sorte que 

15 les cables tournent de 45° de part et d 1 autre de la position 
de repos avec surpresslon de 1 bar; l f effort est de 2 tor- 
sions dans chaque position applique a 500 mm de la sortie 
de la protection, maintenu lo minutes dans chaque -position, 

- essals de flexion : 5 s§ries de 4 flexions a 60° par rap- 

20 port - a la position, de repos dans deux plans perpendiculair es ; 
les- cables sont maintenus 5 minutes dans chaque posit io n 
avec surpresslon de 1 bar ,1» effort §tant applique a un ma- 
tre de la sortie de la protection, 

- essals de chocs mScanlqaes avec surpresslon. de. 1 bar, pro— 
25 dults par un outil de dlam&tre 20 mm, pesant 1 kg, tombant 

de 2 matres, 

- essals d'ecrasement avec surpresslon de 1 bar produit par 
one masse de 80 daN, 

- essals de f luage avec surpresslon de 1 bar produit par une *f 
30 masse de 80 daN appliqu§e durant 120 hbures, 

- essais chimlqaes tels que : 

• resistance en milieu acide s 5 jours dans 1 'aclde chlo— 
rhydrlque a juste au pH 2 avec surpresslon de 1 bar plus 
deux cycles en essai d* immersion, " 
35 . resistance en milieu basique : 5 jours dans I'hydroxyde 
de sodium a juste-, au pH 12, avec surpresslon de 1 bar 
plus deux cycles en essai d f immersion. 
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\l • resistance en milieu tension-actif z 5 jours dans una 
solution t 5 % de DECON 90 (PROLABO) avec surpression 
de 1 bar plus deux cycles en essal d' immersion, 
• resistance aux solvants : 5 jours dans du petrole 
5 (KEHDANB) avec surpression de 1 bar plus deux cycles 

en essal d 9 Immersion, 
. verification de la compatibility des produits entre 
eux et avec les composanta de I'Spissure at isolation 
des f Us ou conducteurs ou objets proteges, 
lO - essais. de tenue au rayonnement ultra-violet sous trols 
lampes PHILIPS type HPR 125 .watts, durant 100O heures. 

La presente invention a pr€cis€ment pour objet de 
proposer un proc§dS de realisation de protection de jonc- 
tions droltes ou divisSes de conducteurs eiectriques, et 
15 plus particuliSrement d'epissures de c§bles de telecommuni- 
cations pressurisees particul igr ement simple. a mettre en oeu- 
vre in situ, de faible codt de revient,' permettant la reali- 
sation de jonctions Stanches et -fiables et n'entrainant 
qu'un faible sur-dimensionnement par rapport aux epissures, 
2o convenant 1 toutes les configurations de jonctions et 3 leur 
agencement in situ m§me dans des espaces confines, et res- 
pectant les specifications imposees. 

Pour ce faire, selon une carafcteristique de la 
presente invention,' le precede de realisation de protection, 
25. par mise en place, au niveau de la zone de jonction, d*une 
enveloppe etanche, ccraprend les e tapes de disposer autour de 
la zone de jonction, avec un leger debordement axial, une 
premidre couche d' arret interne d f SpaiSseur contrSiee, de 
disposer autour de chague extrftmite du conduct eur au moins 
30 une bague en un matftrlau- plastique souple, de disposer autour 
de la premiere couche d f arr§t et des bagues une coadha support 
en un materiau comportantr des vides, de disposer autour de 
cette couche support, avec d§bordement axial, une seconde 
couche d* arret externa etanche; et d'injecter entre les pre- 
35 mlSr e et seconde couches d* arret une rfisine polymerisable a 
froid. 

Selon une autre caracteristique de la" presente in- 
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vention, pour la realisation d 9 epissures divisees pour la 
connexion, d'un cGte, d v au moins deux conducteurs en paral- 
l&le, il est pr6vu de disposer autour des conducteurs pa- 
ralldles,tout d'abord au niveau de l 9 extr&nit§ adjacente de 

5 la premiere couche d 9 arr£t, puis a I'eicterieur de la.ou des 
bagues adjacente s, un anneau' de mastic auto-amalgamant , le s 
anneaux correspondants des conducteurs parallSles etant 
camprim£s par un rubannage autour de 1 'ensemble des conduc- 
teurs avant la mise en place, egalement autour de ces an- 

XO neaux compr imSs , de la couche support puis de la couche ex- 
terna d'arrSt, 

D 9 autre s caractSristiques et avantages de la pre- 
sente invention ressortiront de la description suivant de 
modes de realisation donnfts a titre illustratif mats nulle- 

15 ment limitatif faite en relation avec les dessins annexes 
sur lesguels s 

La figure 1 repr§ sente une jonction bout a bout 
rSali&Se par le precede selon la pr§ sente. invention; 

La figure 2 represents une epissure divlste de 

20 cables teiephoniques obtenue. par le precede selon la pre- 
sente invention; et 

La figure 3 represente a plus grande Schelle, le 
dispositif d* injection de fluide a clapet Squipant les jonc- 
tions des figures 1 et 2. 

25 On a represents sur la figure. 1, une jonction ot* 

epissure 1 entre deux extremites aboutees de cables 2 et 3. 
Confdrmement a la prSsente invention f avrtour. de 1 9 epissure 1, 
est mise en place une sous -couche ou premiere couche. d'ar— ~ 
rSt interne souple ou semi-rigide 4 epousant etroltentent le £ 

30 profil de 1" epissure, et debordant legerement axialement 

de l v epissure pour se prolonger sur les gaines des cables 2 
et 3 et presentant une epaisseur contrOiee superieure a 3 r 
mm, par exemple de l'ordre de 5 mm. A distance des extremi- 
tes de 1 9 epissure 1, sont placees autour des cables 2 et 3 

35 des paires de bagues 6 en mastic ou en eiastomere .Autour 

de la couche interne 4 est dlsposee une couche 22 etanche a 
la resine qui sera injectee en phase finale et realis6e par 
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exemple par rubannage d'une bande adhesive ou par enroule- 
nent d'un film mince adhfisif ou non.Autour de cette couche 
etanche 22 et des bagues 6 est appliquSe une couche support 
5 en un mat&riau pr§sentant des vides, avec 6ventuellement 

5 interposition locale entre* cette couche support et la -couche. 
interne 4 d f un drain 7 s'etendant longitudinal ement ou en-, 
' roul§ et const itu§ par exemple d'un tube gla&tlflue perforS 
ouji'un grillage en matidre plastique de qoelques centime- 
tres de large. La couche etanche 22 pent Sgalement fitre soli- 

10 daire de la couche interne 4 ou blen de la couche support 5. 
On dispose ensuite autour de la couche support, et se pro- 

• longeant axial e m ent au-deia de cette derni£re,^uns couche 
d 1 arret externe 8 etanche resistant a la pression d'injec- 

• tion avec amSnagement dans celle-cl d'une buse d' injection 
15 9#Squipee d'un clapet anti-retour 10 et debouchant dans 

l'espace entre la couche externe 8 et la couche support in- 
termSdlaire 5. On a ainsi realise, au niveau de la jonction, 
un assemblage d* injection et de moulage deiimite par les pre- 
miere et seconde couches d f arret 4 et 8 et occup£s en majeu- 

20 *® partie jpar une armature d ■ impregnation pour une resine 
. PolymSrisable a froid injectSe par la buse 9 et se rSpandant 
unifonn&nent dans tout l'espace compris entre la couche d* ar- 
ret externe 8 d'une part, la couche d'arrSt interne- 4 et les 
^aiheau des cSbl&^Z et 3 d f autre part. AprSs polymerisation, 

25 la resine prehd la forme conferee, par la couche d 1 arret ex- 
terne 8, et la structure diarrSt interne 4,22, I'StanchSitS 
de la jonction etant rSalisSe par les bagues 6 sous l'effet 
du retrait volumique de la resine qui comprime ces bagues, 
en renforgant en outre V adherence entre le bloc de resine 

30 polymerises et les extr6mites des cables. 

On a represente sur la figure 2, une eplssure di- 
visee de jonction entre un premier c£ble 2 et deux cables 
parallSles 3* et 3". Les etapes de procede pr§c§dentes se 
teUouvent pour la. realisation de cette jonction, si ce n f est 

'35 que, en vue de l t injection de la resine, il est prevu, con- 
form§ment a un aspect de la presents invention,! • am&iageroent 
d'anneaux : d'lfitancheite- 11 et 11 9 entre les canducteurs 3 9 et 
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3*. En effet, aprds la mise en place de la premtSre couche 
d*arr§t interne 4 et avant la mise en place des bagues 
d'StanchSitS 6, du cdtS des cables parallSles 3' et 3 f , on 
dispose, au niveau de l'extrgmitS adjacente.de la premlSre 

5 couche d'arr&t interne 4 et autour de chaque cable 3* jet 

3" un anneau 11 d'un mastic auto-amalgamant , cette operation 
§tant r€p§t§e en aval des bagues 6 adjacentes,aprds mise en 
place de celles-cl, pour installer les anneaux extSrieurs 
U* • Les anneaux correspondants sont comprises par rubanna- 

10 ge 12, respectivement 12 ' , par example an moyen d'un ruban 
adhSsif, effectuS autour de 1' ensemble des cables 3 9 et 3", 
de sorte que le mastic flue entre ces cables en obturant 
parf aitement les interstices et en se maintenant ainsi du- 
rant 1" injection de la rSsine par la buse 9 aprSs que la 

15 couche support 5 / ayant avantageusement, surtout pour plus de 
deux cables parallSles, une forme StoilSe du catS divis£,et 
la seconde .d'arrSt externe 8 aient §t§ dlspos£es autour de 
la sous-couche interne 4, des bagues d'€tanch§it£ 6. et des 
anneaux 11 et 11*. 

20 Selon une caract§ristique de la pr&sente inven- 

tion, la jonction prot3g§e ainsi r£alis§e est en outre £qul~ 
pSe d'un disposit^d* insufflation d'air a clapet 13.Comme 
on le volt mieux sur la figure 3, le dispositif coinprend un 
corps de valve de volture cylindrique 14,. SquipS int£rieure-r 

25 ment d v un clapet anti-retour 15 et dont l'extr€mltS de sortie 
est pourvue d'une embase 16 constitute d'un dlsque d* environ 
80 mm de diamStre soudS a la partie infSrieure du corps de 
valve 14* Lors du montage, le disque IS est placS en appui *J 
contre la premiere couche d 1 arret interne 4 enrregard d'une 4 

30 lumidre 17 f orm§e dans cette dernidre si celle-ci est cons- 
titute d'un matSriau nan poreux ou d€pourvu de vides.. Avant 
la mise en place de la couche support 5 et, Sventuellement, 
du drain 7, une olive en SlastomSre 18 est emmanch&e sur le 
corps de valve 14. Quand la couche support 5 a 6t§ mise en 

35 place, une rondelle taraudte 19 est vlss£e sur le corps; de 
valve filet§ 14 pour comprimer l f olive 18 et la couche sup- 
port 5 contre 1' embase 16. On dispose alors localement , au 
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droit: da la valve, une seconde couche de material! support 20 
avantageusement analogue a celui de la couche 5 de f agon a 
dehorder sur la peripheric de la rondelle 19. one rondelle 
finale 21, par exemple en matiere .plfcatique, est a son tour 

5 vissSe sur le corps de valve 14 pour camprimer la seconde 
couche de matSriau support 20 , apres quoi la seconde couche 
d 1 arrSt externa 8 est appliquee sur la jonction et, notam- 
ment, sur la rondelle exterieure 2L de fajon a laisser depas- 
ser 1' embouchure du corps.de valve 14 • Ce. dispositif permet 

lO de traverser d'una maniere etanche et solide le stratifiS 
de protection pour, d'une part, insuffler l'air de mise en 
pression du cable au travers de 1'epissure, et z d 'autre 
part, contrOler, le cas SchSant, en service la pression in- 
terne des c§bles par rSinjection d'air sous pression dans 

15 ceux-ci. 

Quels que soient les types de jonction envisages, 
la premiere couche interne 4 est r§alis§e par exemple par 
, enroulage autour de 1'epissure de papier^ de carton ondul§, 

de feutre, de feuilles de mousse, par exemple de polyurStha- 

20 ne, de grillage mStalligue ou matiere plastigue, de film 

polyethylene ou en PVC enroulS plusieurs fois pour depasser 
une epissaur de 3 mm ou, pour les jonctions standard,par rai- 
se en place d'€bauches preformees, par exemple en mousses 
phSnoliques, polyurethane ou polyester, a partir de feuilles 

25 en matiere plastigue pr§f ormeea par deformation a chaud et 
aspiration sur preforms, ou par injection dematieres plasti- 
gues ou thermodurcissables,ou en feuilles m§talliques embouV 
ties aux formes souhaitees. La couche support 5 est avanta- 
geusement realisee en un matelas fibreux .constitu§ de fibres 

30 tissues ou non tissues de verre, de carbone, de polyester, 
de co ton, de laine, .de polypropylene , de polyamides aromati- 
gues ou de fibres aromatlgues, de cellulose, par exemple 
d'un feutre. aiguillet§ a fibres de polyester ou a I'aide 
d'Sbauches prSformSes en fibres, munies d'un liant pour con- 

35 ferer les formes souhaitees mais ajour§es pour permettre le 
passage de la reslne injectee, ou en mousses absorbantes. 
Cette. couche pent Stre Sgalement realisee par "rubannage ou 
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enroulement de matSriau cell ul aire 1 alvSoles non fermies, 
par example en mousse de polyur ethane , d'une fpiisseur moyen- 
ne de 1 cm, ou par enroulement. de grillage plastique ou mS- 
talllque, ces dernier s mat&riaux permettant de supprimer le 

5 drain 7^ La resin e MjeptSe: dans la couche 5 peut Stre one 
r€sine polyester, Spoxyde, polyur ethane,, acryllque ou pheno- 
llque, notamment,par exemple une resine polyester en asso- 
ciation avec un durcisseur H base de peroxyde de benzoyle et 
d'un acceierateur a base d' amine tertiaire,ou des rSsines §po- 

10 xydes avec leurs syst&nes de catalyse.. Le mastic a fluabi- 
lite peu variable avec la temperature utilise pour la forma- 
tion des anneaux d*§tanch§it& 11 est SL base de silicones ou 
a base d'eiastomdres de butyle ou.de poiyurSthane pour obte- " 
nir un mastic ayant une consistance Money sensiblement cons- 

15 tante et pr€sentant un fluage variant de 50 % Si 65 % entre 

-20°C et 40°C sous I'effet de 1' application. d'une force d'ap- 
pui de 2 kg pendant 5. minutes. La couche d'arrSt externa 8 
peut Stre r£alis§e par rubannage d'un produit transparent 
permettant la visualisation de l'avance de la resine injec- 

20 tee le long de la couche support, par enroulement de films 
de polyet££l£ne ou de PVC ou, pour des j one t ions standard, 
par assemblage d* elements de deml-coqu illes preformSs asso- 
cies par rubannage au moyen d'une bande adhesive ou non adhe- 
sive d'un film,ou encore d'ebauches pr6-formSes. 

25 on obfcient. ainsl une jonction. protegee remplis- 

sant les specifications SvoquSes plus haut, et formal in 
situ dans une m§me suite d' operations, la resine, en polymS— 
risant, realisant une structure de coque oomprlmant les 
joints d'etancheite pour realiser la barriSre etanche et 

30 enveloppant parf aitement le raccordement des f ils tout en^ 
epousant §troitement la forme de la jonction. avec une trSs 
faible surgpalsseur, ce qui permet de preparer les epissures- 
avec des tolerances mo ins serrees, la-lbngueur des epissurea 
n'Stant plus limitee, celles-ci pouvant §tre realisees in- 

35 dif f eremment horizontal ement ou verticalement ou dans toute 
position intermediaire , la protection de la jonction s'adap- 
tant Sl toute s les situations de configuration des epissures. 



10. 



0045239 



courbures, erreurs de cdtes, ainsi que les obstacles. Con- 
formement 3 un aspect de l f invention, la protection de 
jonction peut §tre ainsi facilement decouple par exenrple 
5 l'aide d'une scie vibrante a plStre de chirurgie, une 

5 scie 3 main ou un rogne-pied de marechal f err ant, la pre- 
midre couche interne d 1 arret ou sous-louche 4 ayant une 
epaisseur contrdlee suff isante pour permettre a la scie dS- 
coupeuse ou a l'outil de decoupe de couper partiellement 
cette sous-couche sans risque de blesser les produits sous* 

10 jacents dans I'eplssure* De cette fagon* la jonction protegee 
peut Stre reparee .par decoupe locale da la protection, par 
remise en place d* une portion de la couche support enlevee 
et de la seconde couche externe, et par une nouvelle injec- 
tion de resine dans la zone consider ee pour recouvrir I'ou- 

15 verture ainsi provoquee, cette operation valant egalement 
pour la reparation d'une ouverture formee accidentellement, 
dans la protection. 

Quoique la presente invention ait ete decrite en 
relation avec des modes de realisation particuliers, elle ne 

20 s'en trouve pas limitee mais est au contraire susceptible 
de modifications et de varlantes qui apparaitront a l'homme 
de l'art. En particuller, la simplicity. du precede et sa 
grande souplesse permettent son utilisation, norma lement pour 
des cables telephoniques pressurises, mais pour tout type 

25 dec§bla, .par exemple les cables telephoniques remplis de 
compounds graisseux, sous plamb isoles au papier sec, les 
cables de reseau ou de longues distances* 
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REVENDICflJIONS 

1 - Procede de realisation de protection de jonc- 
tions de conducteurs eiectriques isol§s, plus particuliere- 
ment de cables de telecommunication pressurises , par mise en 

5 place, au niveau de la zone de jonction, d'une enveloppe 

etanche, caracterise en ce qu'il comprend les itapes suivan- 
tes : 

(a) disposer autour de ladlte zone (l)ravec un 16- 
ger debordement axial # una premiere couche interne 

10 d'6paisseur contr31Se (4); 

(b) disposer autour de chaque extremite de conduc- 
teur (2; 3, 3* , 3") au moins une bague (6) en un materiau 
plastlque souple; 

.(c) disposer autour de (La p^emiSre : couche* a*arr3t 
15 et des b agues une couche support (5) d'un materiau impor- 
tant des vides; 

(d) disposer autour de la couche support/ avec de- 
bordement axial, une couche . d f arrSt externe etanche 
(8); et 

20 ,( e ) injecter entre les premi&re et seconds couches 

d f arret une resine polymer isable a froid- 

2 - Precede selon la revendication 1, caracterise 
en ce qu'il comprend, entre les etapes (c) et (d) , 1'etape 
de mettre en place un moyen. d 9 injection de fl u id e SL clapet 

25 (13) debouchant inter ieurement au niveau de la paseaitaa" cou- 
che d* arret (4) ; 

3 - Precede selon la revendication 1 ott la reven- 
dication 2, pour la protection de raccordement ou d'epissures 
divisees presentant, d'un cdte, au moins deux conducteurs en 

30 paralieie, caracterise en ce gu'il comprend en outre, apres 
1'etape (a) et apres 1'etape (b) , les 6tapes de disposer au- 
tour des conducteurs paralldles (3*, 3") respectivement au 
niveau de 1 9 extremite adjacente de la premiere couche d 9 ar- 
ret (4), et a l , exterieur de la bague d'etancheite adjacen- 

35 te (6) un anneaa de mastic, les anneaux correspondents (11, 
11 * ) de? conducteurs paralleles 6tant comprimes par un ruban- 
. nage (12, 12*) autour de l f ensemble de ces conducteurs • 
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4 - ProcSdS selon la revendication 3 ,caract£ris§ 
en ce que le mastic est a f luabllitS variant pea avec la 
temperature. 

5 - Proc€d§ selon I'une quelconque des revendica- 
5 tions pr£c §d antes r caract€ris§ en ce que la couche support 

(5) est constitute d'un matSriau fibreux. 

6 - Proc€d§ selon I'une quelconque des revendica- 
tlons pr6c£dentes, caract£ris6 en ce que la couche support 
(5) est constitute par enroulement d'un. feutre aiguilletS. 

lO 7 - Proc§d$ selon I'une quelconque des revendica- 

tions 13 4, caract§ris§ en ce que la couche support (5) est 
r§alis§e par enroulement d'un mat&riau cellula£re a cellules 
ouvertes * 

8 - Proc€d3 selon I'une quelconque des revendica- 
15 tions prScSdentes, caract€risS en ce qu'il comprend, avant 

1" 6 tape (c), 1'Stape de disposer localement sur la p^emidre- 
couche interne (4) un £L§ment de drain (7) s'€tendant longi- 
tudinalement • 

9 - Proc€d§ selon I'une quelconque des revendica- 
20 tions 13 7, caract€ris€ en ce que la couche support (5) est 

r€alis6e par enroulement d'un grillage. 

10 - ProcSdd selon I'une quelconque des revendi ca- 
tions prScSdent es, caractftrisS en ce qu'une couche dtanche 
(21) est disposfie a 1' interface entre la peemiare couche in- 

25 terna (4) et la couche support (5) • 

11 - ProcSdS selon I'une quelconque des revendica- 
tions 1 a 10, caractSrlsfi en ce que la couche d' arret exter- 
na (8) est r§alls6e au njoins partiellesnent par enroulement 
d'un mat€riau en feuille. 

30 12 - ProcSdS selon I'une quelconque des revendica- 

tions 1 3 10, caractSrisS en ce que la couche d' arret externa 
(8} est r€alis€e au mains partiellement par rubannage d'une 
bande d'un matSriau transparent. 

13 - ProcSdS selon I'une quelconque des revendica- 

35 tions 1 a 10, caract£rls§ en ce que la couche d' arret exter- 
na (8) est r£alis§e par mise en place d'£l€men^s d'gbauche 
de coquille prSform^s. 
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3. 

14 - Proc€d€ selon 1'une quelconque des revendica- 
tions pr§c§dentes , caract§ris§ en ce que la rfsine est une 
r§sine polyester. 

15* - ProcedS selon l'une quelconque des revendica- . 
tions pr§c€dentes, caract6ris§ en ce qu'il comprend l'fitape 
intermedia ire de mettre en place dans la seconde couche ex- 
terne (8) une buse d' injection de- rgsine (9) 3 clapet anti- 
retour (10) . 

16 - Jonction - prot£g§e de conducteurs, caractSri- 
lO see enoee qu'elle est obtenue par le procSd§ selon l'une 

quelconque des revendications pr€c§dentes. 

17 - Jonction proteg§e selon la revendlcation 16, 
dans son rattachement a l'une quelconque des revendications 
2 a 14, caract§rls€e en ce que le moyen d' injection de flui- 

15 de a clapet (13) comprend un corps de valve cylindrique (14) 
traversant la couche support (5) et la seconde couche d f ar- 
ret externe (8) et solidaire, a son extrfimitS intirieure, 
d'un premier disque (16) portant contre la premiere couche 
d' arret interne (4) . 

2o 18 - Jonction protSgSe selon la revendication 17, 

caract€rls€e en ce que le moyen d 1 injection deafluide a cla- 
pet (13) comprend un second disque (19) montS sur le corps 
de valve (14) pour comprimer, contre le premier disque (16) , 
la couche de matSriau support (5) . et un joint d'gtanchSitS 

25 (18) eramanchS sur le corps de valve. 

19 - Jonction prot§g§e selon la revendication 18, 
caract€rls§e en ce qu'elle comprend, entre le second disque 
(19) et la seconde couche d' arret externe (8), un matelas 
fibreux (20) dgbordant du second disque. 

30 20 - Proc§d§ de preparation ou d' inspection d'une 

jonction prot§g§e selon l'une quelconque des revendications 
16 a 19, caract€ris£ en ce qu'il comporte les- Stapes de d6- 
couper localement, de fagon contrdl£e, la protection pour at- 
teindre la p rcmi&ro couche interne (4) , d'Gter au mo ins loca- 

35 lament la protection puis, apr&s intervention, de remettre 

en place au moins les portions enlevSes de la ooucfee support (5) et 

de la couche d'arrSt externa (8),et de rSinjecter de la"r§sia0 dans la 
zone oonsdd£c€e. 
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